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(g) Verfahren und Stanz- und Rillwerkzeug zur Hersteilung von gerillten Stanzteilen 

(§) Bel dem Verfahren zur Hersteilung von garlKten Stanztei- 
len aus einem Materialbogen (5) mittele eines Stanz- und 

Rlilwerkzaugs (1) wird mit der Ausbtldung von RMIungan in 

dem Materialbogen (5) begonnen, beyor der Stanavorgang 

eingeleitet wird. Das Stanz* und Rillwerkzeug (1) weist eine 

Trigerptatte (8)» an deren Unterseite Stanzelemente (2a, 2b) 

und Riilelemente (10a, 10b) vorgesehen sind, und eine unter 

der Tragerplatte (6) vorgeaehene Stanz- Rillpiatte (7) auf, in 

der unterhalb der Riilelemente (10a, 10b) Rlltnuten (8a, 8b) 

ausgeblldet sind. Die Riilelemente (10a, 10b) stehen In einer 

Ausgangsstellung, in der die Riilelemente (10a, 10b) und die 

Stanzelemente (2a, 2b) im Abstand zur Stanz-Rillplatte (7) 

angeordnet sind, welter von der Tragerplatte (6) zur Stanz- 

Rillpiatte (7) hin vor als die Stanzelemente (2a, 2b). Die 

Riilelemente (10a, lOb) sind auQerdam in Hubrichtung 
■ elastlsch an der Trigerplatte (6) gelagert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie ein Stanz- 
und Rillwerkzeug zur Herstellung von geriliten Stanz- 
teilen nach den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 
bzw.3. 

Faltschachtelzuschnitte aus Karton erhalten ublicher- 
weise EUliungen, durch die die Faltschachteln beim spa- 
teren Aufrichten ihre definierte Form erhalteiL Die 
Konturen sowie notwendige Einschnitte des Faltschacli- 
telzuschnitts werden durch Stanzen erzeugt Die Her- 
stellung erfolgt mittels Bandstahl-Stanz- und Rill-Werk- 
zeugen auf Flachbett- bzw. Rotationsstanzea 

Die Bandstahl-Stanz- und Rill-Werkzeuge bestehen 
ablicherweise aus einer TrSgerplatte beispielsweise aus 
Holz, verbunden aus Kunststoffen mit Glasgewebe oder 
in Sandwichbauweise mit Metallplatten armiert In diese 
Tragerplatten werden entsprechend den Schachtelkon- 
turen Schlitze eingebracht, in denen Stanz- bzw. Rilli- 
nien aufgenommen werden. Die Stanzlinien stehen ent- 
weder genau so weit oder weiter von der Tragerplatte 
vor wie die Rillinien. Die Stanzlinien arbeiten gegen 
eine Stanzplatte, aberwiegend aus StahL Die Rillinien 
erzeugen einen RiUwulst im Faltschachtelmaterial da- 
durch, daU sie das Material in eine Rillnut drilcken. Die- 
se Rillnuten konnen in die Stanzplatte eingefrast oder 
als Aufbau auf der Stanzplatte angebracht sein. Es wer- 
den auf diese Weise mit einem Stanzhub die Rillungen 
und die Stanzkonturen erzeugt, wobei die Rillungen erst 
dann geformt werden, wenn die Stanzlinien den Stanz- 
vorgang begonnen habea Solche Werkzeuge sind bei- 
spielsweise in den Patentschriften DE 39 28 916 CI oder 
DE 38 31 393 Al dargesteUt 

Der Stanz- und Rillvorgang ist bei den bekannten 
Stanz- und Rillwerkzeugen problematisch, da das Mate- 
rial durch die Rillinie erst dann in die entsprechende 
Rillnut eingezogen wird, wenn der Stanzvorgang bereits 
begonnen hat, d h. die Stanzlinien bereits in den Karton 
eingedrungen sind 

Durch das Einziehen des Materials in die Rillnut ist 
eine Wegveriangerung gegenuber der RiUnutbreite von 
theoretisch bis ca. 50% erforderlich. Die Rillinie ver- 
sucht dieses Mehrmaterial seidich heranzuziehen. Dies 
ist jedoch nur begrenzt rndglich, da die Stanzlinien das 
Material festhalten. Dieser Vorgang wird umso proble- 
matischer, je enger parallel verlaufende Stanz- und Elilli- 
nien angeordnet sind Setzen die Stanzlinien auf das 
Material auf, wird das Material fixiert, dabei zieht die 
Messerschneide bis zur endgQltigen Durchtrennung des 
Materials ihrerseits in der Kompressionsphase Material 
ein, so daB der MaterialzufluB fur die Bildung der RiU- 
wulst stark behindert wird Da nicht genugend Material 
nachflieBen kann, treten an den Schnittstellen Zugspan- 
nungen auf. weil die Rillinien ihrerseits versuchen. Ma- 
terial heranzuziehen, wahrend die Rillinien in die Rillnut 
eintauchen. Die Zugspannungen im Material bewirken 
so, daB der Trennvorgang zu einem Schneid-ReiBvor- 
gang wird, was die Schnittgute negativ beeintrachtigt 
Die RiUwulst imterliegt ihrerseits Zugspannungen, die 
durch die benachbarten Schneidlinien venu*sacht sind 
Da nur in Ausnahmefallen Stanz- und RiUinien symme- 
trisch in einem Faltschachtelzuschnitt angeordnet sind, 
sind die auf die RiUwulst wirkenden Zugspannungen in 
der Regel asymmetrisch, was zur Asymmetrie bzw. 
Schieflage der RiUwulst in Abhangigkeit vom Abstand 
der benachbarten Linien fuhrt und das Faltverhalten 
Stark beeintrachtigt Die Grenzen der Stanz-RiUbarkeit 
sind dadurch in Abhangigkeit vom Stanzgut und der 
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Faltschachtel-Geometrie vorgezeichnet Insbesondere 
die Gute der RUlwulst ist fur die nachfolgenden Faltvor- 
gange in schnellaufenden FaltschachteUdebe- und Ab- 
packmaschinen von entscheidender Bedeutung. 
5 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren sowie ein Stanz- und RiUwerkzeug zu schaffen, 
mit denen sich geriUte StanzteUe mit hoher RiUengute 
hersteUen lassen. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von dem gattungsge- 

10 maBen Stand der Technik dadurch gelost. daB mit der 
Ausbildung von RiUungen in dem Materialbogen be- 
gonnen wird be vor der Stanzvorgang eingeleitet wird 

Vorzugsweise wird der Stanzvorgang eingeleitet, 
wenn der Materialeinzug in die RiUnuten erfolgt ist 

15 Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt der 
Angriff der StanzUnien erst nach dem Eingriff der RiUi- 
nien, und zwar moglichst erst, wenn der Materialeinzug 
durch die RiUinien in die RUlnut erfolgt ist Dadurch 
werden Spannungen im Material bet der Bildung der 

20 RiUinien vermieden, so daO die RiUinien eine hohe GQte 
aufweisen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich am besten 
mit einem Stanz- und RiUwerkzeug mit den Merkmalen 
des Patentanspruchs 3 durchfuhren. 

25 Bei dem erfindungsgemaBen Stanz- und Rillwerkzeug 
ist die starre Verbindung von Stanzen und Rillen auf ge- 
hoben, so daB es moglich ist, in einem Arbeitshub das 
Rillen und Stanzen zeitUch verschoben vorzunehmen. 
Die Tragerplatte erhait so nur noch die SchUtze fur die 

30 Stanzlinien. Damit wird die Steifigkeit des gesamten 
Werkzeugs deutiich erhoht 

Durch entsprechende Wahl der Federkonstante bzw. 
FedercharakteristUc der elastischen Einrichtung kann in 
Abhangigkeit von der Materialart und Materialstarke 

35 des zu riUenden Kartons und der RUlnutuefe die Kom- 
primierung des Materials im RiUenbereich eingesteUt 
werden. 

Die RUlelemente konnen elastisch auf dem zu riUen- 
den Material aufsitzen, so daB es mdgUch ist, eine gleich- 

40 maBige, konstante RiUtiefe unabhangig von dem Ver- 
schleiB der Stanzelemente zu erreichen. 

Die geometrischen Bedingungen, wie z. B. der H6- 
henunterschied zwischen Stanzelementen und RiUele- 
menten hangt von der Materialstarke des Stanzgutes 

43 und den Rillparametem ab, d h. der Rillnuttiefe im Ver- 
haiinis zur Materialstarke, woraus sich eine Material- 
komprimierung ableitet, die fflr die AusbUdung der RiU- 
wulst von entscheidendem EinfluB ist Durch den kom- 
primierten Abdruck der RiUelemente wird die Faltkante 

50 der Schachtel fixiert Die Mdglichkeit der Komprimie- 
rung ist hier erstmalig anwendbar, da Stanz- und RiUele- 
mente voneinander unabhangig arbeiten und der Hd- 
henverschleUJ der Stanzelemente im Verlauf der Ferti- 
gung sich nicht auf das Hdhenverhaltnis Stanz-RiUele- 

55 mente auswirkt, wie das bei dem Stanz-RiUwerkzeugen 
bisher zwangslaufig der FaU war. Es hat weiter den Vor- 
teil, daB die Rillnuttiefen in der Stanz-RiUplatte mit ge- 
ringerem Aufwand ersteUt werden konnea Weiter kon- 
nen die RiUungen schmaler gehalten werden. Dies ist far 

60 die Faltkanten der Faltschachteln sehr vorteUhaft 

Vorzugsweise werden die RiUelemente von Rillvor- 
spriingen gebildet. die an der Unterseite einer Rillungs- 
platte vorgesehen sind, die elastisch auf bzw. in der Tra- 
gerplatte gelagert ist 

65 Die RiUungsplatte ist zweckmaBigerweise mittels ei- 
ner Elastomerpiatte an der Tragerplatte gelagert, die 
zwischen der RiUungsplatte und der Tragerplatte ange- 
ordnet ist 
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Zur maQgenauen Fixierung kann die Rillungsplatte in 
Hubrichtung durch Zentrierboizen gefiihrt werden, die 
an derTragerplatte befestigt sind 

Wenn pro Nutzen eine Rillungsplatte vorgesehenjst, 
hangt die maBgenaue Plazierung nur von der Herstel- 
lung und Zuordnung zur Rillnut der einzelnen Rillungs- 
platten ab. Damit ist ein bedeutender Vorteil verbun- 
den. Die Rillnut en werden in die Stanz-Riil-PIatten NC- 
gesteuert mit demselben Programm wie die Schlitze fur 
die Stanz-Rillinien in die Tragerplatte eingebracht Aber 
durch das Eintreiben der Linien in die Schlitze entstehen 
Verspannungen, die zu MaBabweichungen der Rillinien 
in der Tragerplatte und den Rillnuten in der Stanz-Rill- 
Platte fuhren* so dafi die Rillinien per Hand, also sehr 
kostspieiig,nachgerichtet werden miissen. Diese Fehler- 
quelle ist mit dem neuen Verfahren iiber die eigene 
Rillungsplatte beseitigt 

Die Rillungsplatte kann neben der Rillungsfunktion 
auch die Funktion einer Niederhalterplatte und Ab- 
streif platte Qbernehmen. 

Anhand von Zeichnungen wird ein AusfOhrungsbei- 
spiel der Erfindung n^er erltutert Es zeigt 

Fig. 1 einen Teilschnitt durch ein Stanz- und Rillwerk- 
zeug einer Stanzmaschine im Bereich eines Nutzens in 
einer Ausgangsstellung; 

Fig. 2 das Stanz- und Rillwerkzeug von Fig. 1 in einer 
Endstellung; 

Fig. 3 ein Zeit-Weg-Diagramm der Bewegung von 
Stanzmessern und RillvorsprOngen des Stanz- und Rill- 
werkzeugs von Fig. 1. 

Das in Fig. 1 und 2 gezeigte Stanz- und Rillwerkzeug 
1 ist zwischen einer Druckplatte 3 und einer Gegen- 
druckplatte 4 einer Stanzmaschine angeordnet Das 
Stanz- und Rillwerkzeug 1 weist eine horizontal in der 
Stanzmaschine angeordnete, mit der Druckplatte 3 ver- 
bundene Tragerplatte 6, die beispiels weise aus Holzla- 
minat besteht, und eine mit der Gegendruckplatte 4 
verbundene Stanz- Rillplatte 7 aus Stahl auf. die im Ab- 
stand unterhalb der Tragerplatte 6 angeordnet ist 

In der Tragerplatte 6 sind vertikale Schlitze ausgebil- 
det, in denen Stanzmesser 2a und 2b aus Bandstahl auf- 
genommen sind. 

Zwischen den Stanzmessern 2a, 2b ist an der Unter- 
seite der Tragerplatte 6 fur jeden Nutzen eine Elasto- 
merplatte 11 vorgesehen, an deren Unterseite eine mas- 
sive Rillungsplatte 9 aniiegt Die Rillungsplatte 9 ist an 
ihrer der Stanz-Rillplatte 7 zugewandten Unterseite mit 
rillgebenden RillvorsprOngen (Rilielemente) 10a und 
10b versehen. Die freien Enden der Rillvorsprflnge 10a, 
10b erstrecken sich in der in Fig. 1 gezeigten Ausgangs- 
stellung welter von der Tragerplatte 6 nach unten als die 
freien Enden der Stanzmesser 2a, 2b, d. h. ihr Abstand 
zur Stanz-Rillplatte 7 ist geringer als der der Stanzmes- 
ser 2a, 2b. 

Die Rillungsplatte 9 kann aus Metall, Kunstoff oder 
Verbundstoff bestehen. Die Rillvorspriinge 10a, 10b 
kdnnen durch Herausfrasen, Herausatzen, durch Einset- 
zen von Leisten oder Platten in die Rillungsplatte 9 
gebildet werdea Die Rillungsplatte 9 schafft den Vor- 
teil, daB eine maBgenaue Plazierung der eiriielnen Rili- 
elemente 10a, 10b nicht von der Tragerplatte 6, sondern 
durch die Herstellung der Rillungsplatte 9 bestimmt 
wird. 

In der Stanz-Rillplatte 7 sind den RillvorsprOngen 
10a, 10b gegenQberliegende Rillnuten 8a und 8b ausge- 
bildet, in die die RiUvorsprQnge 10a und 10b Faltschach- 
teimaterial beim Stanz-Rillvorgang eindrOcken. 

Die Rillungsplatte 9 ist mit Zentrierbohrungen 13 ver- 
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sehen, in denen jeweils ein Zentrierboizen 14 verschieb- 
lich gefuhrt ist. der durch die Elastomerplatte 11 hin- 
durchgeht und in eine Bohrung 12 der Tragerplatte 6 
eingesetzt ist. Die Zentrierboizen 14 sorgen fur eine 
5 exakte Zentrierung der RillvorsprQnge 10a, 10b der Ril- 
lungsplatte 9 beziiglich der entsprechenden Rillnuten 8a 
bzw. 8b, so daB eine bestmogliche symraetrische Zuord- 
nung der RillvorsprQnge 10a, 10b und Rillnuten 8a, 8b 
erreicht wird. 

10 Zur maBgenauen Fixierung der Rillungsplatte 9 bei 
der Einrichtung des Stanz- und Rillwerkzeugs 1 sind in 
der Stanz-Rillplatte 7 Zentrierbohrungen 15 vorgese- 
hen, in die Zentrierstlfte bei der Fixierung eingreifen. 
Nach der maBgenauen Fbderung auf der Stanz- Rill- 
15 platte 7 werden die entsprechenden Zentrierbohrungen 
12 in der Tragerplatte 6 vorgesehen und die Rillungs- 
platte 9 mittels der Zentrierstlfte 14 auf der Tragerplatte 
-6 f ixiert 

In der in ¥ig» 1 gezeigten Ausgangsstellung des 
20 Stanz- und Rillwerkzeugs 1 stehen die Riilvorspninge 
10a, 10b um den fietrag A (z. B. 03 mm) welter von der 
Tragerplatte 6 vor als die Stanzmesser 2a, 2b. Der Ab- 
stand der Rillvorsprunge 10a, 10b von der Stanz-Rill- 
platte 7 ist ausreichend um einen Kartonbogen 5 (Fig. 2) 
25 zwischen die Rillungsplatte 9 und die Stanz-Rillplatte 7 
einzufiihren. 

Nach Einfiihrung des Kartonbogens 5 wird die Stanz- 
maschine geschlossen, wobei sich die Druckplatte 3 mit 
der Tragerplatte 6 in Richtung der Stanz-Rillplatte 7 
30 bewegt, bis die in Fig. 2 gezeigte Endstellung erreicht 
wird, in der die Stanzmesser 2a, 2b den Karton durch- 
trennt und die Rillvorspriinge 10a, 10b Rillen geprigt 
haben. 

In Fig. 3 ist in einem Zeit-Weg-Diagramm der Ab- 
as stand der Rillvorspriinge 10a, 10b und der Stanzmesser 
2a, 2b wahrend des Stanz- RiU-Vorgang mit dem erfm- 
dungsgemaBen Stanz- und Rillwerkzeug 1 dargestellt 

Zum Zeitpunkt to, an dem die Rillvorsprunge 10a, 10b 
auf den Karton auftreffen, befinden sich die Rillvor- 
40 spriinge 10a, 10b auf der H5he RO. Die freien Enden der 
Stanzmesser 2a, 2b befinden sich zu diesem Zeitpunkt 
um den Abstand A (Fig. 1) oberhalb der Hohe RO der 
Kartonoberfiache auf der Hohe SO. 

Bis zu dem Zeitpunkt tm, an dem die Stanzmesser 2a, 
45 2b auf die Kartonoberfiache (Hohe RO) auftreffen, ist 
der Abstand A zwischen den freien Enden der Stanz- 
messer 2a, 2b und den freien Enden der Rillvorspriinge 
10a, 10b konstant, d. h. die Stanzmesser 2a, 2b und die 
Rillvorsprunge 10a, 10b werden synchron bewegt. Die 
50 RillvorsprOnge 10a, 10b haben zum Zeitpunkt tm den 
Karton in die Rillnuten 8a, 8b eingezogen. Der von dem 
Karton bei diesem Einziehen entgegengesetzte Wider- 
stand ist bis zum Zeitpunkt tm kleiner als die Riicksteil- 
kraftder Elastomerplatte 11. 
55 Vom Zeitpunkt tm an, an dem die Komprimierung des 
Kartons in den Rillnuten 8a, 8b beginnt, bewegen sich 
die Stanzmesser 2a, 2b und die RillvorsprCnge 10a, 10b 
unterschiedlich, da der den Rillvorsprfingen 10a, 10b 
entgegengesetzte Widerstand durch die Komprimie- 
60 rung des Kartons in Verbindung mit der Reaktionskraft 
der Rillnuten 8a, 8b grdBer wird als die RUckstellkraft 
der Elastomerplatte 11, so daB die Elastomerplatte 11 
komprimiert wird Die RillvorsprQnge 10a. 10b bewegen 
sich vom Zeitpunkt tm bis zum Zeitpunkt te, zu dem die 
65 Stanzmesser 2a, 2b auf die Stanz-Rillplatte 7 auftreffen 
(Fig. 2) nur um den Betrag B, wUhrend sich die Stanz- 
messer 2a, 2b linear durch den Karton um den Betrag C 
hindurchbewegen, der der Dicke des Kartons ent- 
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spricht 

Nach dem Zeitpunkt te wird die Druckplatte 3 mit der 
TrSlgerpiatte 6 wieder in die in Fig. 1 gezeigte Aus- 
gangssteliung zurQckbewegt Der Stanzzyklus ist been- 
det. 5 

Anstatt der Elastomerplatte 11 kdnnen auch andere 
elastische Einrichtungen, wie z, B. Fedem, Gummi Oder 
pneumatische Einrichtungen verwendet werden. 

Die Stanz-Rillpiatte 7 kann einteilig mit der Gegen- 
druckplatte 4 ausgebikiet 

Die Rillnuttiefe 17 hangt vom Stanzgut ab. Sie kann 
so gewUhlt werden, da6 eine Komprimierung entsteht, 
es kann aber ebensogut mit einer Rillnuttiefe 17 gear- 
beitet werden, die zu keiner Komprimierung f ahrt 

Die herkdmmliche Stanztechnik arbeitet mit der 15 
Stanz-Rill-Platte, bei der die Rillnuten in die Stanzplatte 
eingebracht werden. Vielfach werden aber auch separat 
hergestellte Rillnuten den Rillinien zugeordnet, auf die 
Stanzplatte aufgeklebt Diese Technik ist selbstver- 
standiich auch mit dem neuen Stanz-Riil-Verfahren 20 
moglich. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und das erfin- 
dungsgemaBe Stanz- und Rillwerkzeug sind anhand der 
Herstellung eines Faltschachteizuschnitt aus einem 
Karton beschrieben. Sie kdnnen jedoch bei alien Stanz- 25 
und Rillarbeiten verwendet werden, die mit einer Stanz- 
form an Karton, Pappe, Wellpappe, Kunstoff oder dgl. 
durchgefOhrt werdea 
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sind. 

4. Stanz- und Rillwerkzeug nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, da& die Rillelemente (10a, 
10b) von RillvorsprQngen gebildet werden, die an 
der Unterseite einer Rillungsplatte (9) vorgesehen 
sind, die elastisch auf der Tr^gerplatte (6) gelagert 
ist 

5. Stanz- und Rillwerkzeug nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rillungsplatte (9) 
mittels einer Elastomerplatte (11) an der Trager- 
platte (6) gelagert ist, die zwischen der Rillungsplat- 
te (9) und der Tragerplatte (6) angeordnet ist 

6. Stanz- und Rillwerkzeug nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB pro Nutzen eine Ril- 
lungsplatte (9) vorgesehen ist 

7. Stanz- und Rillwerkzeug nach einem der Anspru- 
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet daB die Ril- 
lungsplatte (9) in Hubrichtung durch Zentrierbol- 
zen (14) gefuhrt ist, die an der Trtgerplatte (6) befe- 
sugt sind. 
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t. Verfahren zur Herstellung von gerillten Stanztei- 
len aus einem Materialbogen mittels eines Stanz- 
und Rillwerkzeugs an dem Rill- und Stanzeinrich- 
tungen vorgesehen sind, die zur Ausbildung von 35 
Rillungen in dem Materialbogen bzw. zum Stanzen 
des Materialbogens in einer Hubbewegung relativ 
zu einer Gegenstanzplatte bewegbar sind, wobei 
bei der Ausbildung der Rillungen Material des Ma- 
terialbogens in Rillnuten eingezogen wird, dadnrch 40 
gekennzeichnet, 

— daB mit der Ausbildung von Rillungen in 
dem Materialbogen begonnen wird, bevor der 
Stanzvorgang eingeleitet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, dafl der Stanzvorgang eingeleitet wird, 
wenn der Materialeinzug in die Rillnuten erfolgt ist 

3. Stanz- und Rillwerkzeug zur Herstellung von ge- 
rillten Stanzteilen aus einem Materialbogen (5), mit 

— einer Tragerplatte (6), an deren Unterseite 50 
Stanzelemente (2a, 2b) und Rillelemente (10a, 
10b) vorgesehen sind, 

— einer unter der Tragerplatte (6) vorgesehe- 
nen Stanz-Rillplatte (7X in der unterhalb der 
Rillelemente (10a, 10b) Rilhiuten (8a, 8b) aus- 55 
gebildet sind, 

— wobei die Stanz-Rillplatte (7) relativ zur 
Tragerplatte (6) in einer Hubbewegung be- 
wegbar ist, dadurch gekennzeichnet, 

— daB die Rillelemente (10a, 10b) in'feiner Aus- 60 
gangsstellung, in der die Rillelemente (10a, 
10b) und die Stanzelemente (2a, 2b) im Ab- 
stand zur Stanz-Rillplatte (7) angeordnet sind, 
weiter von der Tragerplatte (6) zur Stanz-Rill- 
platte (7) hin vorstehen als die Stanzelemente 55 
(2a, 2b) und 

— daB die Rillelemente (10a, 10b) in Hubrich- 
tung elastisch an der Tragerplatte (6) gelagert 
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Abstract 



In the method for production of scored punched parts from a material sheet by a punching and scoring tool the formation of scores 
in the material sheet is started before the punching process is initiated. The punching and scoring tool has a carrier board, on the 
underside of which punching elements and scoring elements are provided, and a punching/scoring plate under the carrier board, in 
which scoring grooves are formed under the scoring elements. The scoring elements in an initial position, in which the scoring 
elements and punching elements are anranged at a distance from the punching/scoring plate, project further from the carrier board 
towards the punching/scoring plate than the punching elements. The scoring elements are also mounted flexibly on the carrier 
board in the lifting direction. 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



http://12.espacenetxom^espacenet/abstract?CY=gb4&LG=en&PNP=US6106453&PN=,^ 11/12/2003 



DOCKET NO: A -^kI^ 

SERIAL NO: 

APPLICANT: a 62^. w../ 
LERNER AND GREENBERG RA. 

RO. BOX 2480 
HOLLYWOOD, FLORIDA 33022 
TEL. (954) 925-1100 



